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(S) Verfahren zum Spritzen von Informationstragerplatten 

© Ein Verfahren zum SpHtzan von Informationstragerplatten 
umfaBt die Schritte dea ZufQhrens von nicht-vorgetrockne- 
tem Kunststoffmaterial, wie etwa Polykarbonat, zu einer 
EinspritzvorrEchtung mit einer Beluftungsoffnung und des 
Schmelzens und Knetens des Kunststoffs durch die Vorrich- 
tung, wahrend flOchtige Bestandteile, wia etwa Wasser in 
dam Kunststoff, verdampfen und aus der Beluftungsoffnung 
aus dam Zyiinder austreten. Der geschmolzene Kunststoff 
wird zugemesaan und in elne Form eingesprftzt, die etnen 
Hohlraum zur Herstellung von Informationstragerplatten 
aufweist. Auf diese Weise soil ein neues Spritzverfahren 
geschaffen warden, das es gestattet, die Zeit zum Erwarmen 
beim Sch maize n des Kunststoffs zu verringern und die 
thermische Hysterese auf ein Minimum zu bringen oder die 
Beeintrfichtigung von physikalischen Eigenschaftan durch 
die thermische Hysterese einzuschninken, so daB Produlete 
hoher Qualitat erzeugt warden kdnnan. Bel dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren soil etna Vorpiastif izierungs-Vorrichtung 
verwendet warden, be! der die Plastifizlerung des Kunst- 
stoff materials und das Einspritzen des Ku n stst o f f m aterials in 
die Form in getrennten Zyilndern stattfindet. Auf diese 
Weise kann Qber langere Zeit mit glaichmaSigen Kunststoff - 
mangen gearbeitet warden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzen 
von Informationstragerplatten gemaB dem Oberbegriff 
des Hauptanspruchs. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren soil es mog- 
lich sein, auf das Vortrocknen des Harzmaterials zu ver- 
zichten. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfah- 
ren zum Spritzen von dunnen Informationstragerplat- 
ten, bei dem die Plastifizierung des Harzmaterials und 
das Einspritzen to eine Form getrennt erfolgen. 

Es ist bekannt, zum Spritzen von Informationstrager- 
platten, wie etwa optischen Platten, magnetischen Plat- 
ten, magneto-optischen Platten oder dergleichen, eine 
Schrauben-Spritzvorrichtung zu verwenden, die mit ei- 
ner Einspritzschraube versehen ist, die drehbar und vor- 
warts und ruckwarts beweglich in einem Heizzylinder 
angeordnet ist und am vorderen Ende eine Dftse sowie 
eine Nachf ulloffnung am hinteren Ende aufweist 

Da der zu verwendende Kunststoff fiir diesen Spritz- 
vorgang feinkornig und granulat- bzw. zuckerformig ist 
und Monomere enthalt, tritt ein Problem beim Spritzen 
des Kimststoffs auf. Der Kunststoff wird durch Erwar- 
mung geschmolzen und zu Pellets einer bestimmten 
KorngrdBe verarbeitet, bevor er als Kunststoffmaterial 
verwendet werden kann. Da dieser Kunststoff in Pellet- 
form hygroskopisch ist, muB er vorgetrocknet werden, 
damit die Feuchtigkeit entweicht, bevor der Formvor- 
gang beginnt Die Feuchtigkeit, die in dem Material ver- 
bleiben kann, verursacht jedoch nicht nur Formfehler, 
wie etwa Risse, Streifen oder Verfarbungen, sondern 
ffihrt auch zu der Hydrolyse des Kunststoffs beim Plasti- 
fizieren, so daB die Festigkeit der geformten Platten 
verringert wird. Ein schlecht arbeitender oder fehlerhaft 
gehandhabter Trockner kann bewirken, daB Fremdstof- 
fe aus der Luft adsorbiert werden und diese Fremdstoffe 
kdnnen beispielsweise verkohlen und schwarze Flecken 
auf der Oberfl&che der Gegenstande hervorrufen und 
damit die geformten Gegenstande fehlerhaft machen. 
Wenn die geformten Gegenstande Informationstrager- 
platten sind, wie etwa optische Platten, magnetische 
Platten, magneto-optische Platten oder dergleichen, 
wiirden extrem kleine und wenige schwarze Punkte Std- 
rungen beim Lesen hervorrufen. 

AuBerdem wird das Kunststoffmaterial als solches ei- 
ner wenigstens dreif achen Erwarmung einschlieBlich ei- 
ner Erwarmung beim Spritzen ausgesetzt, so daB die 
physikalischen Eigenschaften, insbesondere die Festig- 
keit, leicht verschlechtert werden kdnnen. Die Transpa- 
renz kann auch beeintrachtigt werden. 

Im Qbrigen wird bei Verwendung einer herkommli- 
chen Schrauben-Spritzvorrichtung das Kunststoffmate- 
rial in einen Zylinder durch eine Nachfulloffnung im 
ruckwartigen Bereich des Zylinders eingefullt und ge- 
schmolzen und geknetet, dh. plastifiziert, indem die 
Spritzschraube gedreht wird, wahrend die Schraube 
ruckwarts durch den Druck des Kunststoffs verschoben 
wird. Der Kunststoff, wird im vorderen Bereich des Zy- 
linders zugemessen und das zugemessene Material wird 
durch Vorschieben der Schraube in den Formhohlraum 
eingespritzt, gegen den die Dusenspitze anliegt, wenn 
die gewunschte Informationstragerplatte hergestellt 
wird Zur Verbesserung der Obertragung der Doppel- 
brechung in dunnen Platten (etwa 1,2 mm Starke) wird 
geleg ntlich auch ein Druckspritzverfahren verwendet, 
bei dem der in die Form eingespritzte Kunststoff kom- 
primiert wird 

Bei diesem Formvorgang, bei dem die Plastifizierung 



des Kunststoffffln<J75s Einspritzen mit Hilfe einer ein- 
zigen Schraube durchgefuhrt werden, wird die Dosie- 
rung durchgefuhrt durch Zuriickschieben der Einspritz- 
schraube durch den Druck des plastifizierten Kunst- 
5 stoffs. Dabei ergibt sich eine Streuung in der Dosierung 
selbst bei kleinen Einspritzvorrichtungen zum Formen 
von Platten oder dergleichen mit kleiner Kunststoff- 
menge. Dies fiihrt zu einer ungleichmaBigen Kunststoff- 
menge, die in den Formhohlraum eingespritzt wird, so 
io daB gelegentlich der Formhohlraum nicht vollstandig 
gefullt oder zu stark gefflllt werden kann und eine kon- 
stante Arbeitsweise uber langere Zeitraume nicht mog- 
lichist 

Ferner ergibt sich eine ungleicbmaBige Temperatur- 
15 verteilung in dem KunststoffmateriaL Das L/D-Verhalt- 
nis andert sich aufgrund der Ruckwartsbewegung der 
Einspritzschraube, so daB die Kunststofftemperatur bei 
Beendigung des Dosiervorganges niedriger ist als am 
Beginn. Eine Losung dieses Problems besteht u. a. in der 
20 Verwendung einer Schraube mit Mischeinrichtungen 
oder einer Spiralschraube eta Die Wirksamkeh dieser 
Losungen ist jedoch bisher gering, so daB Verbesserun- 
gen erforderlich sind 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Spritzverfah- 
25 ren zu schaffen, bei dem die Aufheizzeit zum Schmelzen 
des Kunststoffs reduziert und die thermische Hysterese 
auf ein Minimum gebracht wird Zugleich soil die Ver- 
schlechterung der physikalischen Eigenschaften durch 
thermische Hysterese eingeschrankt werden, so daB In- 
30 formationstragerplatten hoher Qualitat erzeugt werden 
kdnnen. 

Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe ergibt 
sich aus den Merkmalen des Patentanspruchs 1. 
Erf indungsgemaB wird ein Kunststoffmaterial, wie et- 
35 wa ein Polykarbonat, ohne Vortrocknung in eine Ein- 
spritzvorrichtung mit einer Beluftungsoffnung einge- 
fullt Das Material wird durch die Vorrichtung ge- 
schmolzen und geknetet, wahrend flQchtige Bestandtei- 
le, wie etwa Wasser, in dem Kunststoff erwarmt werden, 
40 verdampfen und durch die Beluftungsoffnung aus dem 
Zylinder austreten. Das geschmolzene Harz wird do- 
siert, und sodann wird es eingespritzt in eine Form mit 
einem Hohlraum entsprechend einer Informationstra- 
gerpiatte zur Herstellung einer derartigen dunnen Plat- 
45 te. 

Entsprechend einer Ausfuhrungsform der Erfindung 
handelt es sich bei der Einspritzvorrichtung urn eine 
Vorplastifizienmgs-Einspritzvorrichtung, die die Her- 
stellung von dQnnen Informationstragerplatten ermog- 
50 licht Ein Kunststoff wird durch die Plastifizierungs- 
schraube geschmolzen und geknetet innerhalb eines 
Plastifizierungszylinders mit Beluftungsoffnung, wah- 
rend fluchtige Bestandteile in dem Harz durch die BelQf- 
tungsoffnung aus dem Zylinder austreten. Das ge- 
55 schmolzene Kunststoffmaterial wird zwangsweise ge- 
fordert und gegen den vorderen Bereich des Einspritz- 
zylinders dosiert Durch den vorderen Bereich geht ein 
Kolben hindurch. Das dosierte Kunststoffmaterial wird 
durch den Kolben in den Formhohlraum der Form zur 
eo Herstellung der dtinnen Informationstragerplatten ein- 
gefullt 

Entsprechend einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung wird eine Inertgas-Atmosphare in den 
Zylinder zwischen der Nachfull6ffnung und der BelOf- 
65 tungsoffnung vorgesehen. Das Inertgas verhindert, daB 
der Kunststoff wahrend des Schmelzens und Knetens 
oxidiert Dabei ist es moglich, eine Anzahl von Informa- 
tionstragerplatten gleichzeitig in einer Form mit mehre- 
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ren Hohlr&umen herzustellen. 

Da das Vortrocknen vor dem Einspritzen nicht erfor- 
derlich ist, ist die thermische Hysterese des Kunststoffs 
sehr gering, und eine Beschadigung des Materials, insbe- 
sondere eine Verschlechterung der Festigkeit, die sich 
durch Erwarmung ergeben kann, wird unterdruckt Da 
es kaum MSglichkeiten gibt, daB Fremdkdrper eintreten 
und eingemischt werden konnen, wird die Erzeugung 
von schwarzen, verkohlten Punkten, die durch Fremd- 
kdrper erzeugt werden kOnnen und lange ein Problem 
darsteilten, verhindert 

Formungsf ehler aufgrund von Hydrolyse werden aus- 
geschlossen f so daB hochwertige Platten hergestellt 
werden konnen. Da Rest-Monomere verdampft und 
ausgestoBen werden kdnnen, wird die Menge von Abla- 
gerungen an einem Schieber, der im Formhoblraum ein- 
gespannt ist, reduziert, so daB die Wartungsintervalle 
verlangert werden ktonen. Wenn im fibrigen das Kunst- 
stoffmaterial in einer Inertgas-Atmosphare plastifiziert 
wird, werden Gelbverfarbungen des Kunststoffs auf- 
grund von Oxidation vermieden, und die thermische Hy- 
sterese wird verringert, so daB die Lichtdurchiassigkeit 
durch die Scheibe verbessert wird Insbesondere wird 
bei Polykarbonat die Transparenz vollstandig erhalten, 
so daB hochwertige Produkte hergestellt werden kon- 
nen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kann eine 
Vorplastifizierungs-Spritzvorrichtung mit Belfiftungs- 
dffnung eingesetzt werden. Wenn eine derartige Vor- 
richtung verwendet wird, wild der Kunststoff durch ei- 
nen Plastifizieningszylinder mit Beluftungsdffnung ge- 
schmolzen und geknetet, d. h. plastifiziert, der getrennt 
von dem Einspritzzylinder vorgesehen ist und sich in 
einer im allgemeinen festen Position dreht, wahrend der 
Kunststoff fiber einen vorgegebenen Abstand bewegt 
wird Wenn der Kunststoff das vordere Ende des Zylin- 
ders erreicht hat, ergibt sich eine geringere Streuung 
der Temperaturverteilung als bei einer Plastifizierung 
im Einspritzzylinder. Daher ist die Temperatur des 
Kunststoffs, der in den vorderen Bereich des Einspritz- 
zylinders fiber eine Einla36ffnung, die von einer Heiz- 
einrichtung umgeben ist, eindosiert wird, insgesamt 
gleichfdrmig, so daB eine extrem dfinne (0,6 mm) Platte 
ohne Restspannungen hergestellt werden kann und da- 
mit die Doppelbrechung verbessert und eine gleichfdr- 
mige Obertragung der Pits (Vertief ungen) sichergestellt 
werden kann. 

Da im fibrigen die Dosierung dadurch erfolgt, daB der 
Kolben durch den Druck des Kunststoffs zurfickgescho- 
ben wird, der aus dem Plastifizierungszylinder ausgesto- 
Ben wird, wird die Streuung bei der Dosierung ausge- 
schaltet, und eine unbeabsichtigte Unter- oder Uberffil- 
Iung der Form kann vermieden werden. Die Streuung 
im Gewicht wird verringert von ublicherweise +/- 
0,1 g bis auf 0,02 g, und die Obertragung wird verbes- 
sert, so daB fiber lange Zeit gleichf6rmig gearbeitet wer- 
den kann. 

Im foigenden werden bevorzugte Ausffihrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der beigef figten Zeichnung 
naher eriautert 

Fig. 1 ist ein Langsschnitt und zeigt die wesentlichen 
Teile einer Einspritzvorrichtung mit BelfiftungsSffnung 
und Schraube zur Hersteflung von Informationstrager- 
platten durch Spritzen gem&B dem erfindungsgemaBen 
Verfahren; 

Fig. 2 ist ein Langsschnitt einer Spritzvorrichtung mit 
Vorplasufizierungs-Einrichtung zur Durchffihrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens, 



Fig. 3 ist ein teilweiser Langsschnitt zur Veranschau- 
lichung des Zusammenwirkens zwischen der Vorplasti- 
fizierungs-Einrichtung und der Form. 
Fig. 1 veranschaulicht eine belfiftete Einspritzvor- 
5 richtung, mit der das erfindungsgemaBe Verfahren 
durchgeffihrt werden kann. Ein Heizzylinder 1 umfaBt 
nicht gezeigte Heizbander, die urn die Oberflache her- 
umgewickelt sind. Der Heizzylinder 1 nimmt eine Ein- 
spritzschraube 2 auf, die drehbar in dem Heizzylinder 

to sowie vorwarts imd riickwarts beweglich angeordnet 
sind Das hintere Ende des Zylinders ist verbunden mit 
einem TrSgerzylinder 3 und ist mit einem EinlaB 4 verse- 
hen, der nach oben off en ist 
Eine Beliiftungsdffnung 5 befindet sich im oberen Be- 

15 reich des Zylinders vor dem EinlaB 4. Die Beliiftungsdff- 
nung 5 und der EinlaB 4 sind mit einer Unterdruckquelle 
5a und einer Inertgas-Zuf uhreinrichtung 4a verbunden. 

Bei einer derartigen beltifteten Einspritzvorrichtung 
wird die Einspritzschraube in herkommlicher Weise ge- 

20 dreht, wahrend Inertgas, wie etwa Stickstoff, durch den 
EinlaB 4 in den Zylinder eingepreBt wird. Ein Unter- 
druck wird an das innere des Zylinders fiber die Belfif- 
tungsoffhuog 5 angelegt 
Ein ungotrccknctes Kunststof fmateriali beispielswei- 

25 se Polykarbonat, das zuvor in einen Trichter 6 eingeffiUt 
worden ist, gelangt durch den EinlaB 4 in den Zylinder. 
Das Pellet-fdrmige Kunststoffmaterial wird sodann 
durch die Drehung der Einspritzschraube 2 in dem Zy- 
linder vorgeschoben und komprimiert 

30 Im Zuge der Kompression wird das Kunststoffmateri- 
al geknetet, wahrend das Material zugleich durch die 
von dem Heizzylinder 1 fibertragene Warme geschmol- 
zen wird Da dieses Schmelzen und Kneten in einer 
Inertgas-Atmosphare innerhalb des Zylinders mit dem 

35 EinlaB 4 und der Belfiftungsdffnung 5 stattfindet, kann 
eine Oxidation der erwarmten Masse verhindert wer- 
den. AuBerdem werden flfichtige Bestandteile, wie Was- 
ser, durch die Erwarmung und Kompression verdampft 
und aus dem Zylinder abgegeben. 

40 Diese Gase werden durch die Belfiftungsdffnung 5 
abgesaugt, die normalerweise an einem Unterdruck 
liegt Dadurch wird zugleich das Inertgas aus dem Zylin- 
der abgezogen, so daB es nicht in dem plastifizierten 
Kunststoff verbleibt, der sich vor der Belfiftungsdffnung 

45 5, bezogen auf die Transportrichtung, befindet Wenn 
daher feuchtigkeitshaltiger Kunststoff verwendet wird 
gibt es weder eine Gelbverfarbung durch Oxidation, 
noch eine Beschadigung durch Hydrolyse, die in dem 
Kunststoff im vorderen Bereich des Zylinders bei der 

so Rfickwartsbewegung der Einspritzschraube 2 aufgrund 
des Druckes des Kunststoffs auftreten kdnnte. 

Der dosierte Kunststoff wird durch Vorschieben der 
Einspritzschraube 2 aus der Dfise 7 im vorderen Ende 
des Zylinders fiber einen heiBen Einlauf 10 in einen 

55 Hohlraum 9 innerhalb einer Form 8 eingespritzt Der 
Hohlraum 9 wird verwendet ffir eine dfinne Informa- 
tionstragerplatte und umfaBt einen Stempel, der auf ei- 
ner Seite des Hohlraumes befestigt ist Daher erhalt 
eine in der Form geformte Platte auf einer Seite Pits 

60 oder Ausnehmungen, die sich auf dem Stempel befin- 
den, und es entsteht eine dfinne Informationsti^gerplat- 
te aus Polykarbonat mit einer Starke von 0,6 bis 1,2 mm 
We oben beschrieben wurde, ergeben sich keine 
Schwierigkeiten bei dem Verfahren, wenn ein Kunst- 

65 stoff verwendet wird, der nicht getrocknet ist Ein derar- 
tiger Kimststoff ist grundsatzlich in bezug auf die physi- 
kalischen Eigenschaften vorteilhaft, da er eine geringere 
thermische Hysterese aufweist als vorgetrocknetes Ma- 
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terial Da die TransparenzflffPSipSrbonat nicht beein- 
trachtigt wird, ist es mdglich, hochwertige optische Plat- 
ten, magneto-optische Platten, oder dergleichen, mit 
verbesserter Doppelbrechung gegenuber herkommli- 
chen Produkten herzustellen. Es ist auch moglich, die 
Herstellungskosten zu reduzieren, da das Vortrocknen 
entf alien kann. 

Eine Vorplastifizierungs-Einspritzvorrichtung, die ei- 
nem anderen Aspekt der vorliegenden Erfindung ent- 
spricht, soil nunmehr unter Bezugnahme auf Fig. 2 be- 
schrieben werden. Eine Einspritzeinrichtung umfaBt ei- 
ne Plastifizierungsvorrichtung 12, die oberhalb der Ein- 
spritzvorrichtung 11 parallel zu dieser angeordnet ist 
Die Vorrichtungen stehen miteinander uber einen 
Kunststoffkanal 13 in Verbindung, der zwischen den 
vorderen Enden verlauft 

Die Einspritzvorrichtung 11 umfaBt einen Einspritz- 
zylinder 22 mit einem Plunger 20, der sich iangs beweg- 
lich in dem Einspritzzylinder erstreckt, sowie eine Du- 
senoffnung 21 am vorderen Ende. Ein hydraulischer Ein- 
spritzzylinder 24 ist in Veriangerung des hinteren Endes 
des Einspritzzylinders 22 angeordnet und enthalt einen 
Kolben 23, der mit dem Plunger 20 verbunden ist 

Der Einspritzzylinder 22 weist einen Einlaufkanal 25 
im oberen Bereich des vorderen Endes auf, der im Be- 
reich der Endstellung des Plungers miindet Der Einlauf- 
kanal 25 ist in Richtung des inneren Umfangs 22a des 
Einspritzzylinders 22 geneigt so daB plastifizierter 
Kunststoff, der durch die Kunststoffleitung 13 zugef iihrt 
wird, entlang der inneren Oberflache flieBen kann. 

Obere und untere Kunststoffaustrittsoffnungen 26 
befinden sich in dem Einspritzzylinder 22 im riickwarti- 
gen Bereich in bezug auf den Hub des Plungers. Heiz- 
bSnder 27 umgeben den Zylinder bis zu einer Position 
hinter den Kunststoffaustrittsoffnungen 26 und bilden 
somit eine iSngere Heizzone. 

Die Plastifizierungsvorrichtung 12 umfaBt einen Pla- 
stifizierungszylinder 32 mit einer Plastifizierungsschrau- 
be 30, die in dem Zylinder drehbar ist, sowie einem 



luftfflgsolfnun 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



hen. Die BeluflIHgsSffKung 50 ist mit einer Unterdruck- 
quelle 50a und der EinlaB 37 mit einer Inertgas-Zufuhr- 
einrichtung 37a versehen. 

Am vorderen Ende der Schraube 30 ist ein Rfick- 
schlagventil 38 angebracht das einen pilzfdrmigen Ven- 
tilkorper mit konischer Spitze aufweist Innerhalb des 
vorderen Endes des Plastifizierungszylinders 32 in der 
Position des Ruckschlagventils 38 befindet sich eine 
Ausnehmung entsprechend der Spitze des Ventilkdr- 
pers, derart, daB ein Stromungskanal, der mit dem Aus- 
laBkanal 31 verbunden ist, urn das Ruckschlagventil 38 
herum gebildet wird. Ein ringformiger Ventilsitz 39 be- 
findet sich auf der Zylinderseite gegenuber der abge- 
stuften riickwartigen Oberflache des Riickschlagventils 
38. 

Entsprechend der Art des verwendeten Kunststoffs 
wird der StrSmungskanal so gestaltet, daB ein Spalt von 
1,0 mm bis 1,5 mm zwischen dem Ruckschlagventil 38 
und dem Ventilsitz 39 entsteht wenn das Ruckschlag- 
ventil 38 einen Durchmesser von 36 mm hat, und zu- 
gleich kann ein ausreichender Stromungskanal zwi- 
schen dem Ruckschlagventil 38 und der Wand der Aus- 
nehmung gebildet werden. Wenn der Spalt 31a weniger 
als 0J5 mm betragt ergabe sich in dem Plastifizierungs- 
zylinder eine zu groBe Erwarmung, und bei uber 2 mm 
wiirde das SchlieBen des Ventils zuviel Zeit in Anspruch 
nehmen, so daB nur unvollstandig verhindert werden 
kdnnte, daB das dosierte Kunststoffmaterial zuriick- 
stromt 

Die Kunststoffleitung 13 besteht aus Kapillarrohren 
40 mit Heizbandern 41 auf dem auBeren Umfang. Sie 
umfaBt einen Mischer 42 im oberen Bereich. Die Kapil- 
larrohre 40 bilden einen Winkel mit Anschlussen 40a 
und 40b, die den Einlauf 25 des Einspritzzylinders 22 und 
den AuslaB 31 des Plastifizierungszylinders 32 mit der 
Leitung verbinden. Wenn der plastifizierte Kunststoff 
durch die Kunststoffleitung 13 hindurchgeht, wird die 
Temperatur im Kunststoff weiter vereinheitlicht 

Die Einspritzvorrichtung 11 und die Plastifizierungs- 



AuslaB 31 am vorderen Ende. Ein Tragerzylinder 33 40 vorrichtung 12 sind in zweistufiger, oberer und unterer 



befindet sich am riickwartigen Ende und tragt den Pla- 
stifizierungszyiinder 33. Ein Hydraulikzylinder 34 ist mit 
dem hinteren Ende des Tragerzylinders 33 verbunden 
und dient dazu, die Schraube vorwarts und ruckwarts zu 
bewegen. Ein Drehantrieb 35 fur die Schraube 30 ist am 
riickwartigen Ende des Hydraulikzylinders 34 ange- 
bracht 

Eine Antriebswelle 35a des Drehantriebs 35 ist mit 
einer Drehachse 33a verbunden, deren hinteres Ende 



Anordnung miteinander verbunden, indem der Trager- 
zylinder 33 auf einer Stutze 28 angebracht ist, die auf 
dem Einspritzzylinder 22 befestigt ist Die gesamte An- 
ordnung ist auf einer Plattform 17 installiert, indem der 
45 Hydraulikzylinder 24 der Einspritzvorrichtung auf ei- 
nem Gleitblock 16 angebracht ist der iiber einen Zylin- 
der 15 an einer feststehenden Platte 14 oder einer nicht 
gezeigten Klemmeinrichtung angebracht ist Die Spitze 
der Duse 21 beruhrt einen EinlaB einer Form 51, die an 



durch den Kolben 34a des Hydraulikzylinders 34 ver- 50 der Klemmeinrichtung oder Halteeinrichtung auf der 

— 1 u^_^ — Plattform befestigt ist 

Die Form 51 umfaBt einen festen Teil und einen be- 
weglichen Teil, wie es allgemein ublich ist und im inne- 
ren ist eine Anzahl von Formhohlr&umen 52 vorgese- 
55 hen, die sich in der Trennflache zwischen den beiden 
Teilen befinden. Die Formhohlraume 52 stehen Qber 
einen EinlaB 53 innerhalb des feststehenden Teils der 
Form in Verbindung. AuBerdem ist ein Stempel in einer 
Oberflache jedes Hohlraums 52 vorgesehen. 
60 AnschlieBend soli ein Verfahren zur Herstellung von 
Informationstragerplatten mit Hilfe der beschrieben 
Vorrichtung beschrieben werden. 

Hydraulikdl wird in die hintere Kammer des Hydrau- 
likzylinders 34 eingeleitet so daB der Kolben 34a zu- 
65 sammen mit der Drehachse 33a und der Schraube 30 
vorgeschoben wird. Auf diese Weise wird die abjjestufte 
ruckwartige Oberflache des Ventilkorpers von dem 
Ventilsitz 39 abgehoben und das Ventil geoffnet Nahe- 



lSuft und befindet sich innerhalb des Tragerzylinders 33 
in axial verschiebbarer Anordnung. Mit dem vorderen 
Ende der Drehachse 33a ist das hintere Ende der 
Schraube 30 verbunden. Die Drehachse 33a ist weiter 
verbunden uber ein Zwischenstuck 33b mit dem Kolben 
34a, und zwar derart daB nur eine Axialbewegung mdg- 
lich ist und bewegt sich vorwarts und riickwarts zusam- 
men mit dem Kolben 34a, so daB die Schraube 30 eben- 
falls vorwarts und riickwarts beweglich ist Das Zwi- 
schenstixck 33b ist mit einem Anschlag 33c versehen, der 
die Vorwartsverschiebung der Schraube 30 auf einen 
vorgegebenen Bereich begrenzt 

Heizbander 36 befinden sich auf dem auBeren Um- 
fang des Plastifizierungszylinders 32. Ein EinlaB 37, der 
nach oben offen ist befindet sich am hinteren Ende des 
Plastifizierungszylinders 32, das mit dem Tragerzylinder 
33 verbunden ist Eine Beluf tungsoffnung 50 ist im obe- 
ren Bereich des Zylinders vor dem EinlaB 37 vorgese- 
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zu gleichzeitig wird die Schraube 30 mit der Drehachse 
33a durch den Drehantrieb 25 gedreht, und ein Inertgas, 
wie Stickstof f, wird in den Zylinder durch den EinlaB 37 
eingepreBt 

Pellet-fdrmiges Polykarbonat wird sodann als Kunst- 5 
stoffmaterial durch den EinlaB 37 in den Plastifizie- 
rungszylinder 32 eingefullt Der Kunststoff wird ge- 
schmoizen und geknetet, dk, plastifiziert, indem er 
durch die Heizbander 36 und die Drehung der Schraube 
30 in der Inertgas-Atmosphare gedreht wird, die sich 10 
zwischen dem EinlaB 37 und der Beluf tungsdffnung 50 
befindet, wahrend der Kunststoff zwangsweise nach 
vorne bewegt wird. 

Durch Schmelzen und Kneten wird das Wasser in 
dem Kunststoffmaterial verdampft, und die restlichen 15 
Monomere werden aus dem geschmolzenen Kunststoff 
ebenfalls ausgeschieden. Die flUchtigen Gase werden 
durch die Beluftungsoffnung 50 abgesaugt und verblei- 
ben nicht in dem geschmolzenen Kunststoff, der sich vor 
der Beluftungsdffnung 50 befindet Der geschmolzene 20 
und geknetete Kunststoff erreicht sodann nach und 
nach das vordere Ende des Zylinders und wird in Rich- 
tung des Ausiasses 31 gefdrdert, der mit dem AuslaB- 
spalt 31a zwischen dem Ruckschlagventil 38 und dem 
Ventilsitz 39 verbunden ist, sowie in die Kunststofflei- 25 
tung!3. 

In der Kunststoffleitung 13 erfolgt eine Unterteilung 
und Vermischung des Kunststoff s in wiederholter Form, 
so daB der Kunststoff zu dem Einlaufkanal 25 flieBen 
kann, wahrend er weiter geknetet wird Der Kunststoff 30 
flieBt weiter durch den Einlaufkanal 25 in den Einspritz- 
zylinder 22, so daB brack gegen das vordere Ende des 
Plungers 20 ausgeubt und dieser nach rfickwarts bewegt 
wird Dadurch wird im vorderen Endbereich des Ein- 
spritzzylinders eine dosierte Menge Kunststoff ange- 35 
sammelt Dies setzt sich fort, bis der Plunger 20 um 
einen vorgegebenen Betrag zurfickgeschoben ist 

Wenn der Plunger 20 sich rflckwarts bewegt und in 
seiner Dosierungs-Endposition anhait, wird die Dre- 
hung der Schraube 30 unterbrochen und die Plastifizie- 40 
rung des Kunststoffs zehweilig ausgesetzt. Im iibrigen 
ist der vordere Bereich des Ventilk6rpers des Rfick- 
schiagventils 38 grdBer als der Bereich der abgestuften 
ruckwartigen Fiache, so daB unterschiedliche Fiachen 
bestehen, Wahrend der Kunststoffdruck wahrend der 45 
Plastifizierung grdBer ist auf der Seite des Plastifizie- 
rungszylinders als auf der vorderen Seite des Ventilkdr- 
pers, ist der Kunststoffdruck gegen die voraere Fiache 
des Ventilkdrpers grdBer bei Unterbrechung der Plasti- 
fizierung. Wenn Hydraulikdl in die vordere Kammer des 50 
Hydraulikzylinders 34 eintrifft, bewegt sich die Schrau- 
be 30 unverziiglich nach rfickwarts, so daB die ruckw&r- 
tige Oberflache des Ventilk6rpers gegen den Ventilsitz 
39 anschlagt, unabh&ngig vom Kunststoffdruck in dem 
Plastifizierungszylinder. Als Ergebnis wird das Ventil im 55 
vorderen Ende des Piastifizierungszylinders 32 ge- 
schlossen, so daB der Kunststoffstrom zuverlassig unter- 
brochen wird 

AuBerdem wird da das Ventil bei der Rflckwtrtsbe- 
wegung der Schraube in der dargestellten Weise ge- 60 
schlossen wird, der Kunststoff am vorderen Ende des 
Ventilk6rpers nicht extrudiert, und die Lage des Plun- 
gers 20, in der die Dosierung endet, ist konstant. Eine 
vorgegebene Menge Kunststoff wird im vorderen Be- 
reich des Einspritzzylinders 22 zugemessen. 65 

Wenn der Plunger 20 vorwarts geschoben wird wih- 
rend das RQckschlagventil 38 geschlossen ist, wird die 
zugemessene Kunststoffmenge in dem Einspritzzylinder 



durch die Dlise 21 in die Form 51 injiziert Der Einspritz- 
druck, der durch den Plunger 20 ausgeubt wini, wirkt 
zugleich auf den Plastifizierungszylinder durch den in 
der Kunststoffleitung 13 verbliebenen Kunststoff. Wenn 
das Riickschlagventil 38 geschlossen ist, wird verhindert, 
daB Kunststoff zu der Plastifizierungszylinderseite zu- 
ruckstromt, so daB der gesamte zugemessene Kunst- 
stoff aus der Diise 21 durch den beheizten Einlauf 53 in 
die Hohlraume 52 der Form eingespritzt und dtinne 
Platten hergestellt werden und die Pits oder Vertiefun- 
gen von dem Stempel zugleich genau fibertragen wer- 
den. 

Bei Beendigung des Einspritzvorganges wird die 
Schraube 30 nach vorwarts durch den Hydraulikzylin- 
der 24 bewegt und das Ventil gedffnet, und die Schraube 
wird durch den Drehantrieb 35 gedreht, so daB die Zu- 
messung der n&chsten Portion des Kunststoffs beginnt 

Bei dem beschriebenen Spritzverfahren sind die Pla- 
stifizierung des Kunststoffs und das Volumen des einge- 
spritzten Kunststoffs gleichmaBig und konstant, vergli- 
chen mit einer Plastifizierung im Einspritzzylinder, so 
daB etwa auftretende Fehler extrem klein sind und die 
jeweils zugemessene Kunststoffmenge sehr genau 
gleich bleibt Es ist vorteilhaft die Anzahl der Form- 
hohlrSume in der Form zu erhohen und gleichzeitig eine 
Anzahl von Einheiten zu spritzen. Dies ist auch deshalb 
zweckmaBiger, weil die Dosierung genauer wird, wenn 
eine grdBere Kunststoffmenge ffir jeden einzelnen 
Spritzvorgang benotigt wird Durch gleichzeitiges 
Spritzen von mehreren Einheiten wird erreicht, daB In- 
formationstragerplatten mit besonders gleichbleiben- 
der Qualitat erzeugt werden kfcnnen. Es geh6rt daher 
auch zu den Besonderheiten der Erfindung, daB mehre- 
re Teile gleichzeitig hergestellt werden kdnnen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Spritzen von Informationstr&ger- 
platten, mit folgenden Schritten: 

— Zuf Ohren von Kunststoffmaterial ohne Vor- 
trocknen zu einem EinlaB einer Spritzvorrich- 
tung mit Beluftungsdffnung ; 

— Schmelzen und Kneten des Kunststoffma- 
terials durch die Vorrichtung, wahrend fluchti- 
ge BestandteOe, wie Wasser, innerhalb des 
Kunststoffs durch Erwarmung verdampft und 
durch die Beluftungsoffnung aus dem Spritz- 
zylinder ausgestoBen werden; 

— Zumessen der geschmolzenen Kunststoff- 
menge; und 

— Einspritzen des Kunststoffs in eine Form 
mit einem Hohlraum zum Formen der Infor- 
mationstragerplatten. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spritzvorrichtung eine Reihen- 
Schraubenspritzvorrichtung ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spritzvorrichtung (1 1) eine Spritz- 
vorrichtung mit Schrauben-Vorplastifiziening ist, 
bei der Kunststoffmaterial in einem Plastifizie- 
rungszylinder (32) durch Drehung einer Schraube 
(30) geschmolzen und geknetet wird wahrend 
fiQchtige Bestandteile, wie etwa Wasser, durch eine 
Beluftungsdffnung (50) aus dem Zylinder austreten, 
wobei der plastifizierte Kunststoff nach vorwarts 
zwangsgefordert und im vorderen Endbereich des 
Einspritzzylinders angesammelt wird def einen 
Plunger (20) aufweist, durch den die zugemessene 



FiJv'SOOClL <t> _ l9b'643W 




DE 196 46 432 




10 



Kunststoffmenge in einen Tlohlraum (52) einer 
Form zur Herstellung von Informationstragerplat- 
ten eingespritzt wird 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Inertgas-Atmo- 5 
sphare in dem Zylinder zwischen dem EinlaB (37) 
und der Beluftungsdffhung (50) erzeugt wird, durch 
die eine Oxidation des Kunststoffs wahrend des 
Schmelzens und Knetens verhindert wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 10 
dadurch gekennzeichnet daB eine Anzahl von In- 
formationstr&gerplatten gleichzeitig in einer Form 
mit einer Anzahl von Hohlraumen (52) hergestellt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff Poiy- 
karbonat ist 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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